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La presente invention concerne un article 
emballe dans une feuille de polymere expanse 
contractee par la chaleur sur l'artiele. 

II a ete suggere d'envelopper un article dans 
■one feuille d'un polymere thermoplastique 
alveolaire qui a ete etiree au prealable a tem- 
perature elevee et a ete refroidie dans cet 
etat. Quand la feuille sur Particle est chauffee 
de nouveau a une temperature comprise entre 
la temperature ambiante et la temperature a 
laquelle elle a ete etiree, la feuille se con- 
tracte dans la direction ou les directions d'eti- 
rage, de sorte qu'elle s' a juste etroitement sur 
l'artiele. Cette methode est done utile pour 
remballage d'articles d'une forme compliquee 
ou irreguliere pour les quels d'autres methoHes 
d'ernballage ne sont pas ou sont peu utilisa- 
bles, par exemple en prenant trop de place 
ou en etant trop couteuses. 

La feuille expansee est capable d'absorber 
les chocs durant le transport et la manipu- 
lation, de sorte qu'elle est utilisable pour 
Pemhallage de produits fragiles ou vulnera- 
Lies comme la verrerie, les ampoules ou tubes 
electriques et les instruments. Toutefois, la 
fragilite ou la vulnerabilite du produit est la 
veritable raison pour laquelle un acheteur 
desirera examiner le produit avant de l'ache- 
ter on de le ramasser, mais ceci n'est pas 
possible sans enlever et ainsi endommager 
l>.mballage. 

La presente invention a pour but de fournir 
un em ball age perfectionne qui res out ce pro- 
bleme. 

Selon rinvention, un article est emballe 
dans Tine feuille de polymere expanse qui est 
contractee par la chaleur sur l'artiele sans 
Penfermer completement et a laquelle est fixee 
une pellicule thermoplastique transparente re- 
couvrant une partie de l'artiele non recouverte 
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par la feuille de matiere expansee pour qu'on 
puisse voir l'artiele emballe. 

L'invention comprend aussi un procede pour 
Tobtention de cet article emballe, procede 
qui consiste a placer un article a emballer entre 
une couche d'un polymere expanse contrac- 
table par la chaleur et une couche d'une pelli- 
cule thermoplastique transp ar ente, a assem- 
bler les deux couches de part et d' autre de 
Particle et a chauffer le polymere expanse 
pour provoquer sa contraction. 

La feuille de matiere expansee utilisee pour 
l'emballage pent etre n'importe quel poly- 
mere expanse qui, quand il est refroidi a 
partir d'un etat chaud dans lequel la matiere 
a ete etiree, a tendance a se contracter quand 
on le chauffe de nouveau. La contraction peut 
etre provoquee par les tensions dans la ma- 
tiere resultant de l'operation d'etirage, et aussi 
par le changement de forme des alveoles d'une 
forme allongee a une forme spherique. La ma- 
tiere expansee est typiquement un polymere 
du styrene. Le polymere expanse peut avoir 
ete produit par extrusion par une fente annu- 
lair e p our former un pro duit tubulaire qui 
est ferme a son extremite avant par passage 
entre des cylindres. Le tube ferme est gonfle 
par Pair pour etirer la mousse. Le tube de 
mousse aplati obtenu apres les cylindres peut 
etre encore etire par enroulement sur des 
rouleaux d'enroulement qui ont une vitesse 
circonferentielle beaucoup plus grande que la 
vitesse a laquelle le tube plat arrive. En va- 
riante, la mousse est produite directemeht sous 
la forme d'une feuille par extrusion par une 
fente droite, et cette feuille est etiree par 
enroulement sur des rouleaux d'enroulement. 

La pellicule thermoplastique transparente 
est de preference de la meme matiere que la 
feuille expansee. Ainsi, la feuille expansee peut 
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[1.552.515] — 
etre une feuille de polystyrene expanse et la 
pellicule transparente une pellicule de polys- 
tyrene clair. D'autres matieres utilisables poux 
la pellicule sont le polyethylene, le polypropy- 
lene, le chlorure de polyvinyle. 

La pellicule transparente est de preference 
fixee aux Lords de la feuille expansee de 
facon a reduire nbtablement le recouvrement 
de la feuille et de la pellicule. H n'est pas 
necessaire, et souvent il n'est pas souhaitahle, 
que 1' emballage compose de la feuille expan- 
see et de la pellicule transparente enveloppe 
1' article entierement. L'enxballage est tres uti- 
lisahle pour emballer des articles indivi duels, 
mais si on le desire on peut einballer plus 
d'un article dans un seul paquet. 

La pellicule transparente peut etre fixee a 
la feuille expansee d'une maniere appropriee 
quelconque, comme par des moyens mecani- 
ques de serrage ou de fixation ou. par utili- 
sation d'un adhesif. Normalement, la feuille 
expansee et la pellicule transparente sont as- 
semblies par soudage thermique. Si on le de- 
sire, la pellicule thermoplastique a utiliser 
pour remballage peut etre aussi une pellicule 
susceptible de contraction par la cbaleur, 
c' est- a- dire une pellicule thermoplastique qui 
a ete etiree longitudin alement ou tant dans 
la direction longitudiale que dans la direc- 
tion transversale. Ainsi, quand Pemballage est 
chauffe dans l'operation de contraction, la con- 
traction de la pellicule tnermoplastique s'ajou- 
te a la contraction de la feuille expansee. 

Avant remballage de Particle, la feuille 
expansee et/ou la pellicule transparente peu- 
vent etre preformees conformement au con- 
tour general de P article a emballer, par exem- 
ple par moulage sous vide, mais ce prefor- 
mage n'est generalement pas necessaire. 

Les articles peuvent etre facilement emballes 
en grande serie dans un procede continu, et 
un exemple d'un tel procede sera decrit ci- 
apres en regard du dessin annexe, sur lequel : 

La figure 1 represente un verre a. vin em- 
balle selon Pinvention ; 

La figure 2 represente un systeme simplifie 
pour remballage des verres a vin. 

Snr la figure 1, un verre a vin 10 est em- 
ball e dans un em hall age forme d'une feuille 

11 de polystyrene expanse et d'une pellicule 

12 de polystyrene transparent. La pellicule 12 
a ete fixee aux bords 13 de la feuille expansee 
11 par soudage. La feuille expansee 11 et la 
pellicule 12 couvrent chacune approximative- 
ment la moitie de la section du verre a vin, 
laissant a decouvert le fond et le dessus du 
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verre 10. 

Sur la figure 2, on a represente un procede 
continu pour Pobtention de verres h vin em- 
balles, comme celui represente " sur la figure 
1 . Une longueur continue de feuille 14 de 
polystyrene expanse etiree arrive dans une di- 
rection horizontale a. une certaine distance au- 
dessous d'une longueur continue de pellicule 
15 de polystyrene transparent, et parallele- 
ment a elle. La feuille 14 et la pellicule 15 
ont la meme largeur, et la distance entre la 
feuille et la pellicule est suffisante pour rece- 
voir un verre a vin 10 a emballer. Pour sim- 
plifler, on n'a pas represente sur la figure 2 
les objets situes derriere la pellicule thermo- 
plastique 14, mais il est entendu que ces objeta 
sont visibles en fait puisque la pellicule 15 est 
transparente. Par consequent, on peut voir un 
verre a vin couvert par cette pellicule, comme 
dans remballage represente sur la figure 1. 

Les verres a vin 10 a einballer sont amenes 
par des tables rotatives 16 qui maintiennent 
les verres dans une position horizontale et par 
rotation font penetrer les verres entre les deux 
couches 14 et 15. Des que les verres 10 arri- 
vent a. la position appropriee dans une direc- 
tion transversale entre les couches 14, 15, ils 
sont liberes par les tables rotatives 16. Entre 
les couches 14, 15, les verres 10 sont disposes 
alternativement dans des directions paralleles 
de sens contr aires, les uns a cote des autres 
a une certaine distance. Quand un verre 10 
est place entre les couches 14, 15, ces couches 
14, 15 ont ete assemblies d'un cote du verre 
par un dispositif de soudage 17, sur la figure 
2 du cote droit du verre, pour former une 
sou dure 21. Le dispositif de soudage 17 com- 
prend un element de soudage 18 chaufTe elec- 
triquement et un support de soudage oppose 
19, qui une fois que la soudure 21 a ete for- 
mee sont ecartes verticalement assez loin Pun 
de P autre. Ceci permet au verre a vin present 
entre la feuille expansee 14 et la pellicule 15 
de passer entre les deux elements 18, 19 du 
dispositif de soudage jusqu'a ce que le verre 
soit du cote droit du dispositif cle soudage. 
L'element de soudage 18 et le support 19 sont 
alors deplaces Pun vers 1' autre pour former 
une deuxieme soudure du cote gauche du verre. 
A ce moment, un emballage cylindrique 22 a 
ete forme, une moitie de 1' emballage consis- 
tant en polymere expanse et Pautre moitie 
en pellicule transparente. II sera evident que 
la deuxieme soudure de remballage cylindri- 
que 22 est en meme temps la premiere sou- 
dure de P emballage cylindrique suivant a for- 
mer, et que la soudure 21 indiquee sur la 
figure 2 a ete realisee lors de la formation 
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de Pemballage cylindrique precedent qui se 
trouve juste a -droite du dispositif de soudage 
17. II 7 a lieu de noter que 1* element de sou- 
dage chauffe, c'est-a-dire 1' element de sou- 
dage 18, est en contact avec la pellicule trier- 
moplastique 15, tandis que le support de sou- 
dage 19, qui n'est pas chauffe ou qui est 
chauffe a une plus basse temperature que Fele- 
ment de soudage 18, est en contact avec la 
feuille expansee 14, Pour eviter ou reduire 
toute tendance de la mousse a se contracter 
prematurement, on prefere cette disposition a 
la disposition inverse dans laquelle la feuille 
expansee 14 serait en contact avec P element 
de soudage le plus chaud. 

Apres le dispositif de soudage 17, une serie 
d'emballages 22 relies entre eux, contenant 
chacun un verre a vin 10, est passee a tra 
vers un four 20, dans lequel Poperation de 
contraction est realisee. Le four 20 pent etre 
chauffe par des moyens appropries quelcon 
ques, . comme par des dispositifs de chauffage 
a l'infrarouge, ou par passage d'air chaua 
a travers le four. La temperature dans le four 
et la duree de sejour de la serie d'emballages 
22 -dans le four sont choisies de fagon que la 
matiere contractable des emballages se con- 
tra cte dans la mesure desiree. Pendant le pas- 
sage a travers le four, les bords de la feuille 
expansee sont retemis par la pellicule trans- 
parente. Les emballages apres la contraction 
quittent le four 20 sous la forme d'une serie 
d'emballages indivi duels, mais relies entre eux 
aux soudures. Cette serie peut etre facilement 
fragmentee en series plus petites on en pa- 
quets separes aux soudures. En variant e, le 
dispositif de soudage 17 est un dispositif com- 
bine de soudage et de coupe dans lequel un 
couteau chaud ou de preference un fil metal- 
lique chaud coupe les deux couches, formant 
en meme temps une soudure de chaque cote 
du couteau ou du fil. Les paquets sont en- 
suite passes individuellement a travers le four 
pour 1' operation de contraction, et on a trouve 
que les soudures sont capables de resister sans 
dommage aux forces de contraction dans le 
four. Les paquets penvent etre exposes sur un 
comptoir ou un stand d'exposition, ou un 
client peut examiner le contenu du paquet a 
travers la pellicule transparente qui sert de 
fenetre. 

On a obtenu de tres bons resultats en utili- 
sant pom: I'emballage une feuille de polysty- 
rene expanse susceptible de contraction qui a 
ete produite par extrusion par un orifice an- 
nulaire pour formation d'une feuille de mousse 
tubulaire qui etait etiree a la fois par gonfle- 
ment et par la force de traction des cylindres 
qui fermaient et aplatissaient le tube. Le tube 
etire etait fendu longitudinalement et deplie 
pour former une feuille dans un sen! plan 
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ayant une epaisseur de 1,0 mm. La masse 
volumique de la feuille etait de 70 g/1. La 
grosseur des alveoles etait en moyenne infe- 
rieure a 0,5 mm, et au moins 90 % des alveo- 
les etaient fermes. La feuille etait coupee lon- 
gitudinalement a une largeur de 15 cm. 

La pellicule transparente utilisee dans cet 
exemple etait une pelhcule de polystyrene 
transparent de 0,03 mm d'epaisseur. L'opera- 
tion de contraction du paquet forme a partir 
de cette feuille et de cette pellicule etait effec- 
tuee par passage a travers un foiir qui etait 
a une temperature de 110 °C. Le temps de 
sejour du paquet dans le four etait de 2 minu- 
tes environ. Une contraction all ant jusqu'a 50 
% etait observee dans la matiere alveolaire 
du paquet. 

RESUME 

L 'invention concerne notamment : 

1° Un article em La He dans une feuille de 
polymer e expanse qui est contractee par la 
chaleur sur Particle sans Penfermer comple- 
tement et a laquelle est fixee une pellicule 
thermoplastique transparente recouvrant une 
partie de Particle non recouverte par la feuille 
de matiere expansee pour qu'on puisse voir 
Particle emballe. 

2° Un procede pour Pobtention d'un arti- 
cle emballe comme specifie en 1°, qui consiste. 
a placer un article a emballer entre une cou- 
che d'un polymer e expanse contractable .par 
la chaleur et une couche d'une pellicule ther- 
moplastique transparente, a assembler les deux 
couches de part et d'autre de Particle et a 
chauffer le polymere expanse pour provoqner 
sa contraction.. 

3° Des modes de mise en ceuvre de ce pro- 
cede presentant les particularites suivantes, 
prises separement ou selon les =di verses com- 
binaisons possibles : 

a. Les deux couches sont formees du meme 
type de polymere thermoplastique ; 

b. La pellicule thermoplastique est une pel- 
licule contractable par la chaleur qui est con- 
tractee sur Particle par P application de la 
chaleur en meme temps que le polymere ex- 
panse ; 

c. On fait arriver les deux couches sous la 
forme de bandes continues, on place une serie 
d'articles a emballer les uns derriere les au- 
tres entre ces couches, et on assemble le3 
deux couches de fagon que des soudures soient 
formees entre les articles qui sont ainsi relies 
entre eux ; 

d. La serie d'articles relies entre eux est 
passee a. travers un four pour Poperation de 
contraction et elle est ensuite fragmentee aux 
soudures entre les articles en series plus petites 
ou en paquets individuels ; 

e. Une soudure entre les deux couches est 
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formee entre chaque article et le suivant ; 

/. Les deux couches sont assemblies dans 
tine operation de soudage thermique par un 
dispositif de soudage dont un element de sou- 
dage chauffahle est en contact pendant V ope- 
ration de soudage avec la couche de pellicule 
thermoplastique ; 

g. L'une quelconque des couches de poly- 
mere expanse et de pellicule thermoplastique 



transparente a ete preformee avec une cavite 
correspondant a la forme de 1* article a em- 
bailer. 
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